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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Fullen von im wesenilichen 
ringformigen PreBformen mit von ihren Randern 5 
definierter, ebener Offnungsflache mit Pulver-Mi- 
schungen fur die pulvermetallurgische Hersiellung 
von Drehkorpern, dadurch gekennzeich- 
net. daB wahrend des Fullvorganges die gesamte, 
die Offnungsflache der Form uberragende Pulver- lo 
menge im wesentlichen radial verschoben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die die Offnungsflache der ringformi- 
gen Form uberragende Pulvermenge durch eine 
Drehbewegung mit Oberwiegend radialer Kompo- 15 
nente von innen nach auBen verschoben wird. 

3. Vorrichtung zum Fullen von PreBformen nach 
den Anspruchen 1 oder 2 mit einer auf einem^ 
Matrizentisch einer Presse verschiebbaren, die 
Pulvermenge enthaltenden Full-Einrichtung und 20 
einer in der Full-Einrichtung befindlichen, drehbaren 
Pulver-Bewegungs-Einrichtung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Full-Einrichtung (10; 40) einen die 
Pulvermenge aufnehmenden Fiillschacht (18; 50) mit 
verschlieBbaren AuslaBoffnungen (32; 62) umfaBt, 25 
die in einen tiefer gelegenen, zum Matrizentisch (13; 

41) offenen Raum fOhren, in dem die in Richtung der 
AuslaBoffnungen (32; 62) offene, mit Abstreifern (27; 
60) fur die Offnungsflache der Form (11; 43) 
versehene, um eine zur Offnungsflache senkrechte 30 
Achse drehbare und an die Offnungsflache vertikal 
annaherbare Bewegungs-Einrichtung (12; 42) an- 
geordnet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in einer Mehrzahl in einem KLreise 35 
um die Drehachse der Bewegungs-Einrichtung (12; 

42) gleichmaBig verteilt angeordneten Abstreifer 
(27; 60) eine entgegen der Drehrichtung zuruckge- 
bogene, mit einem Anstellwinkel zur Senkrechten 
versehene Schaufelform aufweisen. 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet daB die Drehachse der 
Bewegungs-Einrichtung(12;42) mit der Vertikalach- 
se des Fullschachtes (18; 50) ubereinstimmt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB der Fiillschacht (18) als Hohlwelle fiir 
die auf ihm drehbar angeordnete Bewegungs-Ein- 
richtung (12) ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegungs-Einrichtung (12) eine 50 
auf der Fiillschacht- Hohlwelle (18) axial verschieb- 
bare Nabe (26) aufweist, die die AuslaBoffnungen 
(32) durch entsprechende Vertikalverschiebung bei 
vertikaler Annaherung an die Offnungsflache der 
Form (11) f reigibt 55 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Fuilschacht (50) als Nabe fur die 
mit ihm drehbare Bewegungs-Einrichtung (42) • 
ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die AuslaBoffnung (62) fur den 
Fiillschacht (50) mit einem von unten, durch vertikale 
Annaherung an die Form (43) zu betatigenden 
Bodenventil(64) verschlieBbar ausgefilhrt ist. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 65 
Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Full-Einrichtung (10; 40) einen Rahmen (16; 46, 47) 
aufweist, mit dem sie horizontal und/oder vertikal 
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gegenuber dem Matrizentisch (13; 41) der Presse 
fuhrbar ist. 

11, Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeich- . 
net durch Raume (34; 74) fur beim Fallen 
iiberschiissiges Pulver. 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Fullen von im wesentlichen ringformigen PreBformen 
mit von ihren Randern definierter, ebener OffnungsflS- 
che mit Pulver- Mischungen fiir die pulvermetallurgische 
Herstellung von Drehkorpern und eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens mit einer auf einem 
Matrizentisch einer Presse verschiebbaren, das Pulver 
enthaltenden FUll-Einrichtung und einer in der Full-Ein- 
richtung befindlichen, drehbaren Puiver-Bewegungs- 
Einrichtung. 

Bei der iiblichen Verfahrensweise des BefQlIens von 
PreBformen fiir die Herstellung von gesinterten 
Metall-Teilen dienen sogenannte FQllschuhe dazu, die 
Metall-Pulver-Mischung von einem Fiillbunker zur 
PreBform zu transportieren. Diese FOlIschuhe bestehen 
in der Hauptsache aus einem kastenformigen Rahmen, 
der oben eine Blech-Abdeckung mit einem Fiill-Loch 
aufweist. Der nach unten offene Fiillschuh gleitet auf 
einer Fiillbahn des Matrizentisches und kann diirch 
Fiillbahnleisten seitlich gefuhrt sein. Gegen die Fiiil- 
bahnflache ist er gegebenenfalls durch eine am Rahmen 
befestigte Dichtung abgedichtet. 

Zur Fiillung einer PreBform wird der mit dem 
MetalNPuIver gefiillte Fullschuh so weit iiber die 
PreBform geschoben, daB das Pulver aus dem Fullschuh 
in die Form gelangen kann. Zur Unterstutzung des 
Fiillvorganges kann dabei der Fullschuh uber der Form 
geriittelt werden. Es ist auch bekannt insbesondere bei 
feststehenden Fiillschuhen und bewegbaren, z. B. dreh- 
baren, Matrizentischen, die Fiillung beim Fiillvorgang 
durch im Fullschuh befindliche und gegen ihn bewegba- 
re, gegebenenfalls drehbare Einrichtungen durchzurut- 
teln und durchzumischen. 

Dieses als »Iineare Abstreiffiillung« bezeichnete 
Fiillverfahren ist jedoch mit Nachteilen behaftet. 

So kann durch die Riittelbewegungen des Fullschuhes 
oder, well die Dichtung abgenutzt ist, ein Teil des 
Pulvers durch den Spalt zwischen Fiillschuhrahmen und 
Matrizentisch bereits vor dem Fullen auf die Fiillbahn 
gelangen, wodurch der Fiillschuh vom Tisch abgehoben 
wird und, besonders durch schmirgelnd wirkende 
Pulver, VerschleiBerscheinungen an den Pressenteilen 
hervorgerufen werden, so daB noch mehr Pulver schon 
vor dem Fullvorgang aus dem Fiillschuh heraustritt. 

Besonders nachteilig auf gleichmaBige Fullung und 
optimale Dichteverteilung der Pulvermischung in der 
PreBform und infolgedessen auf die MaBgenauigkeit der 
PreBteile wirkt sich aber, selbst wenn der Fullschuh mit 
einer eingebauten Rflttel-Einrichtung ausgestattet ist, 
der bei der linearen Abstreiffiillung auftretende, 
sogenannte »Fiillschatten-Effekt« aus. 

Der ungiinstige Effekt tritt beim Zuriickfahren des 
Fiillschuhes in die Ausgangsstellung auf. Beim Uber- 
streifen der hinteren Kante des Fullschuhes iiber die zur 
Schiebe-Richtung senkrechten Kanten der Form wird 
ein Teil des Pulvers an der Oberflache durch Abstreifen 
wieder mit zuruckgenommen. Es baut sich, in Schiebe- 
Richtung gesehen. infolge der Kohasionskr§fte im 
Pulver und der Adhasion des Pulvers an dem Fullschuh 
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vor einer Kante in der Form eine Pulver-Anstauung auf 
und tritt in Schiebe-Richtung-nach einer Kante in der 
Form eine Pulver-Verminderung auf. Diese Unterschie- 
de in der Fuilung sind urn so unertraglicher, je mehr 
Kanten in Schiebe-Richtung uberstrichen werden; bei 5 
einer ringformigen Form sind es z. B. vier Kanten. Sie 
fuhren zu Dichte-Unterschieden bei den KaitpreBteiien 
und infolgedessen zur Qualitats-Verschlechterung der 
Sinterteile. Die prozentuale Abweichung vom Soll-MaB 
erhoht sich mit abnehmender Dicke der Teile. Dunne lo 
Ringscheiben. z. B. fiir Kupplungen, sind besonders 
empfindlich. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren anzugeben, durch das eine PreBform so 
befullt werden kann, daB die vorerwShnten Nachteile, 15 
die insbesondere mit dem Auftreten des »Fullschatten- 
Effektes« verbunden sind, vermieden werden. 

Die erfindungsgemaBe Losung besteht in einem 
Verfahren der eingangs erwahnten Art, das dadurch 
gekennzeichnet ist, daB wahrend des Fullvorganges die 20 
gesamte, die Offnungsflache der Form uberragende 
Pulvermenge im wesentlichen radial verschoben wird. 

Vorzugsweise wird die die Offnungsflache der 
ringformigen Form Qberragende Pulvermenge durch 
eine Drehbewegung mit uberwiegend radialer Kompo- 25 
nente von innen nach auBen verschoben. 

Das erfmdungsgemaBe Verfahren hat bei im wesentli- 
chen drehsymmetrischen Formen die Vorteile, daB alle 
Radialschnitte der auf diese Weise entstehenden 
Formkorper das gleiche Profil haben und daB z. B. die 30 
sehr flachen, ringformigen Formen, die fiir die 
Hersteilung von gesinterten Reibbelagen fur Lamellen- 
Kupplungen oder -Bremsen benotigt werden, nunmehr 
mit nahezu der dem Schiittgewicht entsprechenden. 
berechneten Pulvermenge gefullt werden. so daB jeder 35 
folienartige Belag nach dem PreBvorgang nur sehr 
kleine Parallelitatsschwankungen und eine sehr gleich- 
mSBige Dichteverteilung aufweist. Die Dickeschwan- 
kungen sind in den Herstellungsserien auch betrachtlich 
verringert. Diese Vorteile sind ebenfalls vorhanden. falls 40 
die Formkorper und die Formen keinen kreisformigen 
UmriB haben, sondern Vielecke sind 

Mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens gefer- 
tigte Teile konnen daher innerhalb sehr enger 
Toleranzen hergestellt werden, was sich sehr kosten- 45 
gOnstig auf den Materialverbrauch und auf die 
Arbeitszeit der nachfolgenden Arbeitsgange auswirkt 
Gegebenenfalls lassen sich einige der nachfolgenden 
Arbeitsgange sogar einsparen. 

Eine zur Durchfiihrung des Verfahrens nach der 50 
Erfindung vorgesehene Vorrichtung zum Fullen von 
PreBformen mit pulverformigem Material mit einer auf 
einem Matrizentisch einer Presse verschiebbaren. die 
Pulvermenge enthaltenden Full-Einrichtung und einer in 
der Fiill-Einrichtung befindlichen, drehbaren Pulver-Be- 55 
wegungs-Einrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB 
die Full-Einrichtung einen die Pulvermenge aufnehmen- 
den Fiillschacht mit verschlieBbaren AuslaBdffnungen 
umfaBt, die in einen tiefer gelegenen, zum Matrizentisch 
offenen Raum fuhren, in dem die in Richtung der 60 
AuslaBoffnungen offene. mit Abstreifern fur die 
Offnungsflache der Form versehene, um eine zur 
Offnungsflache senkrechte Achse drehbare und an die 
Offnungsflache vertikal annaherbare Bewegungs-Ein- 
richtung angeordnet ist. 65 

Die zu fullende Pulvermischung wird in dem unten 
geschlossenen FuUschacht uber die Form gebracht 
Durch Senken der Full-Einrichtung oder Anheben der 



Presse wird die Bewegungs-Einrichtung vertikal an die 
Offnungsflache der Form angenahert und mit den 
Offnungsrandern der Form in Beruhrung gebracht 
sowie die AuslaBdffnungen im FuUschacht gedffnet. Die 
fur die Fuilung vorgesehene Pulvermenge fallt aus dem 
FuUschacht im wesentlichen senkrecht nach unten in 
den von der Bewegungs-Einrichtung eingenommenen 
Fullraum und gelangt von dort in die Form. 

Die herkommliche Ruttelbewegung des Fullschuhes 
selbst Oder einer in ihm beweglich angebrachten 
Ruttelvorrichtung ist nun ersetzt durch eine vorzugs- 
weise elektro-hydraulisch bewirkte Drehbewegung der 
in einer Ausfiihrungsform der Vorrichtung zellenrad- 
ahnlichen Bewegungs-Einrichtung, deren Arme als 
Abstreifer mit einer entgegen der Drehrichtung 
zuruckgebogenen, mit einem Anstellwinkel zur Senk- 
rechten versehenen Schaufelform ausgebildet sind. 

Das im Fullraum iiber der Offnungsflache befindliche 
Pulver wird bei Drehung der Bewegungs-Einrichtung 
durch die Flugelarme nach auBen getrieben und 
gleichmaBig in die PreBform eingestrichen. Dabei wird 
das Pulver von den Flugelarmen in radialer Richtung 
von innen nach auBen und zusatzlich in Umfangsrich- 
tung verschoben, ein UberschuB gegen die AuBenkante 
der Form abgestreift und die Pulveroberflache in der 
Form rundum glattgestrichen. 

Infolge dieser Verfahrensweise besitzen bei im 
wesentlichen kreisformigen Formen alle Radial-Schnit- 
te das gleiche Profil. 

Das beim Fullen uberschiissige Pulver wird nach 
auBen bewegt und kann von z. B. an der Full-Einrich- 
tung vorgesehenen, taschenartigen Raumen aufgenom- 
men werden. Nach Beenden des Fullvorganges wird 
durch Trennen der Fulleinrichtung mit der Bewegungs- 
einrichtung von der Form die AuslaBoffnung des 
Fullschachtes geschlossen und die Pulveroberflache in 
der Form freigegeben, so daB die Form von keinem Teil 
der FQll- oder Bewegungs-Einrichtung abgestreift wird, 
wahrend sich die Fiill-Einrichtung wieder in die 
Ausgangsstellung zuruckbewegt. 

Der Fullschatten-Effekt kann daher nicht mehr 
auftreten. Hiermit ist gleichzeitig eine bedeutende 
Qualitatsverbesserung der in ringformigen Formen 
hergestellten PreBteile verbunden, da nun in alien 
Radialrichtungen Parallelitat und Dichte iibereinstim- 
men. 

Da die AuslaBoffnungen des FOllschachtes erst Qber 
der Form gedffnet werden, kann beim Transport des 
Pulvers zur Form, also bereits vor dem Fullen, kein 
Pulver auf die Fiillbahn gelangen, so daB auch dieser 
Nachteil beseitigt ist. Vorzugsweise wird es so 
eingerichtet, daB die Freigabe des Pulverauslasses durch 
Beruhrung von Teilen der Full- oder Bewegungs-Ein- 
richtung mit Teilen des Matrizentisch es erst bei der 
vertikalen Annaherung der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung an den Matrizentisch bewirkt wird. Hierzu ist 
zweckmaBigerweise die Full-Einrichtung mit einem 
Rahmen ausgestattet, mit dem sie horizontal und 
vertikal gegenuber dem Formhohlraum der Presse 
fiihrbar ist. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung 
ergeben sich aus den Anspruchen sowie aus der 
nachfolgenden Beschreibung und den Zeichnungen, in 
denen Ausfuhrungsbeispiele der fur die Durchfiihrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens benutzten Vorrich- 
tungen erlSLutert und schematisch dargestellt sind. Es 
zeigt 

F i g. 1 ein Schema des Ablaufes des erfindungsgema- 
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Ben Arbeitsverfahrens. 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die schematisch 
dargestellte Seitenansicht einer Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit Betaii- 
gung durch Anheben des Matrizeniisches, 5 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der 

Fig. 4 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Vor- 
richtung in einem Querschnitt durch die schemaiische 
Seitenansicht mit Betatigung durch Rahmenabsenkung, lo 

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Vorrichtung der 
F i g. 4, 

F i g. 6a, 6b, 6c eine schematische Darstellung eines 
nach dem bekannten Abstreif-Fullungs-Verfahren her- 
gestellten PreBkorpers in einer Draufsicht und in zwei 15 
zueinander senkrechten Radialschnitten, 

Fig. 7a, 7b, 7c eine schematische Darstellung eines 
nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten 
PreBkorpers in einer Draufsicht und in zwei zueinander 
senkrechten Radialschnitten. 20 

in dem in Fig. 1 dargestellten Ablaufschema des 
Verfahrens sind ungefahr gleichzeitig ablaufende 
Vorgange nebeneinander und zeitlich nacheinander 
ablaufende Vorgange untereinander aufgefuhrt. Die 
Pfeile in den Kastchen zeigen die Bewegungsrichtung 25 
der Vorrichtung an. Das Verfahren wird eingeleitet bzw. 
abgeschlossen durch die horizontal gerichtete Bewe- 
gung der Full-Einrichtung vom Fullbunker uber die 
PreBform hin bzw. von der PreBform weg zum 
Fullbunker zur Neufullung zuruck. Uber der Form 
werden die Bewegungs-Einrichtung und die Formober- 
flache in vertikaler Richtung einander angenaheri bzw. 
voneinander entfernt entweder durch Absenken bzw. 
Anheben der Full-Einrichtung oder durch entsprechen- 
de Hebe- bzw. Senkbewegungen der Form. Wenn sich 
die Bewegungs-Einrichtung wahrend des Fullens in 
Beruhrung mit der Formoberflache befindet. dreht sich 
die Bewegungs-Einrichtung, wodurch das Pulver durch- 
mischt, die Form mit dem Pulvervollstandig gefullt, die 
Pulveroberflache in der Form glattgestrichen und das 40 
uberschussige Pulver abgestreift wird. 

Die in den F i g. 2 und 3 dargestellte Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Full-Verfahrens 
umfaBt eine Full-Einrichtung 10, eine Bewegungs-Ein- 
richtung 12 und Mittel 14 zur Fuhrung der Fiill-Einrich- 45 
tunglO. . 

Zur Full-Einrichtung 10 gehort ein Rahmen 16, m dem 
ein Fullschacht 18 derart zentrisch angeordnet ist daB 
seine Vertikalachse mit der Drehachse der Bewegungs- 
Einrichtung 12 ubereinstimmt. Der Fullschacht 18 ist in 50 
eine mit dem Rahmen 16 fest verbundene Blechhalte- 
rung 19 eingeschweiBt. 

Der Rahmen 16 ist uber Gleitstiicke oder Rollen 20 
auf einer mit der Presse fest verbundenen Ftihrungs- 
bahn 21 horizontal beweglich abgestiitzt Fur die Hin- 
und Herbewegung in horizontaler Richtung ist am 
Rahmen 16 ein Verbindungsstuck 22 fur den Gabelkopf 
eines nicht gezeichneten Zug- und Druckorgans 
vorgesehen. 

In einer zylindermantelformigen Fuhrungsflache 23 
am Rahmen 16 ist die Bewegungs-Einrichtung 12 
drehbeweglich und vertikal beweglich gefuhrt. Zur 
Begrenzung der Vertikalbewegung der Bewegungs-Ein- 
richtung 12 nach unten hin ist am Rahmen 16 noch eine 
Anschlagflache 24 vorgesehen. auf der die Bewegungs- 
Einrichtung wahrend der Horizontal- Be wegung der 
Full-Einrichtung 10 ruhi. 

Die Bewegungs-Einrichtung 12 umfaBt eine horizon- 
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tal um den Fullschacht 18 herum angeordnete. m die 
Fuhrungsflache 23 eingepaBte Tragscheibe 25 und eine 
mit der Tragscheibe 25 fest verbundene. den Fullschacht 
18 hulsenartig umgebende und auf ihm gleitfahig 
angeordnete Nabe 26 sowie an der Scheibe 25 und an 
der Nabe 26 befestigte, im Kreis um die Nabe 26 
gleichmaBig verteilt angeordnete Abstreifer 27. Die . 
Abstreifer 27 sind vorzugsweise schaufelartig mit einem 
Anstellwinkel zur Senkrechten gebogen und aus einem 
abriebbestandigen Werkstoff hergestellt. Um die 
Bewegungs-Einrichtung 12 in Drehung versetzen zu 
konnen, ist auf der Tragscheibe 25 an ihrem auBeren 
Rand ein Zahnkreis 28 mit einer Innenverzahnung 
angebracht, in die ein Ritzel 29 eines kleinen. auf der 
Blechhalterung 19 befestigten Motors 30 eingreift. 

Der Fullschacht 18 ist an seinem Boden mit emem 
Auslaufkonus 31 und in der an den Boden angrenzenden 
Wand des Fullschachtes mit ringsherum verteilten 
Auslauf-Offnungen 32 versehen. Den in Bodennahe der 
Fullschachtwand vorgesehenen Offnungen 32 entspre- 
chend weist die Nabe 26 Offnungen 33 auf. 

Die Full-Einrichtung 10 mit der Bewegungs-Einrich- 
tung 12 befindet sich uber einem Matrizentisch 13 einer 
Presse. in dem eine Form 11 durch senkrechte 
Verschiebung eines Tischteiles ausgebildet wird. 

In der Fig. 2 sind links der Mittellinie Full- und 
Bewegungs-Einrichtung und Tisch 13 in dem Zustand 
dargestellt, in dem die Telle des Tisches noch nicht zur 
Bildung der Form 11 gegeneinander verschoben sind. 
Die Abstreifer 27 der Bewegungseinrichtung 12 folgen 
der Bewegung des Tischteiles nach unten so weit, bis die 
Tragscheibe 25 auf der Anschlagflache 24 aufsitzt Dabei 
gleitet die Nabe 26 so weit herunter, daB die 
Fullschachtslocher 32 durch die Nabenwand in der Art 
eines Schieberverschlusses verschlossen werden. Nach- 
dem durch entsprechende Bewegung die Form 11 
gebildet worden ist, wird die in Fig. 2, rechte Seite, 
gezeigte Lage hergestellt, die die Vorrichtung kurz vor 
dem eigentlichen Fiillvorgang und kurz nach dessen 
AbschluB einnimmt 

Nachdem die Full-Einrichtung 10 uber die Form 11 
und die Umgebung der Form in Beruhrung mit der 
Unterseile der Full-Einrichtung gebracht worden ist. 
beginnt der Fullvorgang. Durch das Anheben der 
Umgebung der Form 11 wird die Bewegungseinrichtung 
ebenfalls so weit angehoben, bis die Locher 32 und 33 
miteinander nuchten, so daB die Pulvermischung aus 
dem Fullschacht 18 zwischen die Abstreifer 27 der 
Bewegungs-Einrichtung einflieBen kann. wobei der 
Konus 31 fur gute Entleerung des Fullschachtes sorgt. 
Sobald die Full-Einrichtung 10 auf dem Rand der Form 
aufsitzt und die Abstreifer 27 die Oberflache des 
Matrizentisches beruhren, beginnt sich die Bewegungs- 
Einrichtung 12 zu drehen. Das Ritzel 29 des Motors 30 
kann vorteilhaft axial verschiebbar angeordnet oder mit 
entsprechender axialer Lange ausgebildet sein. so daB 
das Ritzel 29 mit dem Zahnkreis 28 bei der vertikalen 
Verschiebung in Eingriff bleibt 

Nachdem die Abstreifer 27 das Pulver in die Form 11 
60 eingestrichen und die Pulveroberflache in der Form 
geglattet haben, wird das uberschussige Pulver in am 
Rahmen 16 vorgesehene. taschenformige Aufnahme- 
raume 34 eingestrichen, von denen es abgefuhrt werden 
kann. 

Die Mindest-Drehbewegung der Abstreifer 27 hangt 
von ihrem Anstell-Winkel zum Radius und dem radialen 
Abstand von Innen- und AuBenrand der Form ab. 

In den F i g. 4 und 5 ist eine weiiere Vorrichtung zur 
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Durchfuhrung des erfindungsgem^Ben Verfahrens dar- 
gestellt. 

Diese Vorrichtung umfaflt eine Fiill-Einrichtung 40, 
eine Bewegungs-Einrichtung 42 und Mitte! 44 zur 
horizontalen und vertikalen FQhrung der FuII-Einrich- 5 
tung 40. 

Zur Fiill-Einrichtung 40 gehoren ein AuBenrahmen- 
teil 46 und ein unterhalb und innerhalb desselben 
angeordneter Innenrahmenteil 47, die durch Stege 48 
fast miteinander verbunden sind. Am Rahmenteil 46 ist 10 
fOr die Anbringung eines Gabelkopfes eines nicht 
gezeichneten, fur die Bewirkung der HorizontaUBewe- 
gung der FuH-Einrichtung 40 bendtigten Zugorgans ein 
Verbindungsstuck 49 vorgesehen. Innerhalb der Rah- 
menteile 46/47 ist ein Fiillschacht 50 derart angeordnet, 15 
daB er gleichzeitig als Nabe fCir die Bewegungs-Einrich- 
tung 42 dient Nach oben hin ist der Rahmenteil 46 durch 
ein Blech 51 abgedeckt, in dem eine ausreichende 
Offnung fur die Drehung des als Nabe dienenden 
Fiillschachtes 50 geiassen ist. 20 

Die Bewegungs-Einrichtung 42 umfaBt eine obere 
Tragscheibe 52 und eine untere Tragscheibe 54, die im 
wesentlichen kreisformig und mit dem Fullschacht 50 
fest verbunden sind. Die Tragscheibe 52, die auf dem 
Innenrahmenteil 47 gleitfahig gelagert ist, tr^gt an 25 
ihrem liuBeren Umfang einen Zahnkranz 56 mit einer 
Kegelverzahnung. In diese Verzahnung greift ein 
Kegelritzel 57 eines am AuBenrahmenteil 46 befestigten 
Motors 58 ein. Die Zuleitungen des vorzugsweise als 
Hydraulik-Antrieb ausgefiihrten Motors 58 sind mit 59 30 
bezeichnet. An der unteren Tragscheibe 54 sind, auf 
einem Kreise urn den Fullschacht 50 gleichmaBig 
verteilt, den Abstreifern 27 ahnliche Abstreifer 60 
angebracht, die sich nach auBen bis zu dem innenrah- 
menteil 47 erstrecken und zwischen einander nach oben 35 
hin zum Fullschacht 50 und unten hin zum Matrizentisch 
41 offene RSume bilden. Zusammengenommen bilden 
diese Raume einen Raum, der rundherum von dem 
Innenrahmenteil 47 und nach oben hin teilweise von der 
Tragscheibe 54 begrenzt wird. In diesen Raum wird das 40 
herantransportierte Pulver zunachst aus dem FQll- 
schacht 50 entleert. 

Dabei tritt das Pulver durch die Offnung 62 hindurch, 
die im mittleren Teil der unteren Tragscheibe 54 und 
damit im Boden des Fiillschachtes 50 ausgebildet und 45 
durch ein Ventil 64 verschlieBbar ist Das Ventil 64 
steckt mit seinem Schaft 65 derart in einer unter dem 
Ftillschacht 50 angeordneten, durch sich nach unten 
erstreckende Fortsetzungen der Tragscheibe 54 gebil- 
deten Halterung, daB ein Teil dieses Schaftes 65 die 50 
Abstreifer 60 und den Innenrahmenteil 47 nach unten 
hin uberragt. Der den Boden des Fiillschachtes 50 
bildende Teil des Ventils ist zur Erleichterung der 
Fijilung als AuslaBkonus ausgefiihrt. Beim SchlieBen 
sitzt das Ventil auf dem ebenfalls konisch ausgebildeten, 55 
unteren Teil der Innenwand des Fiillschachtes 50 auf. 

Die Mittel 44 zur horizontalen und vertikalen 
Fiihrung der Full- Elnrich tung 40 umfassen vertikal zum 
Matrizentisch 41 mit einer Form 43 fCihrbare Fiihrungs- 
schienen 66, die mit Hilfe von an der Presse befestigten 60 
Hydraulik-Eiementen 68 mit Druckolzufiihrung 69 
angehoben und abgesenkt werden konnen, Als Ge- 
wichtsausgleich sind Druckfedern 70 vorgesehen. Auf 
den Fiihrungsschienen 66 ist die Full-Einrichtung 40 mit 
der Bewegungs-Einrichtung 42 vermittels am AuBen- 65 
rahmen 46 befestigten Rollen 72 horizontal iiber die 
Form 43 verschiebbar. 

Nachdem die Ftill-Einrichtung 42 iiber die Form 43 



gebracht worden ist, wird sie durch Absenken der 
Schienen 66 vertikal an die Form 43 angenShert. Hierbei 
kommt der iiberragende Teil des Ventilschaftes 65 mit 
dem Matrizentisch 41 in BerOhrung, so daB der 
Ventilschaft 65 angehoben und das Ventil 64 gedffnet 
wird, wodurch sich der Fiillschacht 50 entleert. 

Sowie die Abstreifer 60 die Formoberflache beriihren, 
beginnt sich die Bewegungsvorrichtung zu drehen. so 
daB das herunterrieselnde Pulver gut durchmischt und in 
der Form 43 verteilt wird; anschlieBend wird die 
Pulveroberflache in der Form 43 von den Abstreifern 60 
glattgestrichen und gegebenenfalls iiberschiissiges Pul- 
ver in dafiir am Rahmenteil 47 vorgesehene, taschenarti- 
ge Raume 74 flberfiihrt 

Nach Fullung der Form 43 wird die Fiill-Einrichtung 
40 mit der Bewegungs-Einrichtung 42 durch Betatigung 
der Hydraulik-Elemente 68 wieder angehoben, wodurch 
die Abstreifer 60 von der Pulveroberflache in der Form 
43 frei kommen und wodurch das Schaftende 65 frei 
kommt, so daB das Ventil 64 geschlossen wird. 

Das am Verbindungsstiick 49 angreifende, nicht 
gezeichnete Zugorgan bringt die Fiill-Einrichtung zur 
Neufiillung zum Fiillbunker zuruck, 

Ein Vergleich der F i g. 6 und 7 verdeutlicht den mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren erzielbaren Fort- 
schritt 

Die Fig. 6a zeigt in schematischer Vereinfachung 
eine Draufsicht auf einen Formkorper, der nach dem 
herkommlichen Verfahren der »linearen Abstreif«-Fiil- 
iung hergestellt wurde. Die Richtung, in der der 
Fiillschuh zuruckgefahren wurde, ist durch einen nach 
rechts zeigenden Pfeil angedeutet Bei der Riickkehr- 
Bewegung wird in der Form nach einer zur Schieberich- 
tung senkrechten Kante etwas von dem eingefQllten 
Pulver wieder mitgenommen und vor einer zur 
Schieberichtung senkrechten Kante wieder angehauft 
Der durch diesen Sachverhalt hervorgerufene »Fiill- 
Schatten-Effekt« ist in Fig. 6a durch unterschiediiche 
Schraffierung in der Abstreifrichtung dargestellt. Die 
verschiedenen Schraffur-Bereiche sind mit 75, 76 und 77 
bezeichnet, wobei 75 die »Mitnahme«-Bereiche und 77 
die »Anhaufungs«-Bereiche sind. Die Folgen dieser 
unterschiedlichen Fiillung machen sich als vom Um- 
fangswinkel abhangige, unterschiediiche Dicke und 
Parallelitat bemerkbar. Wahrend in dem Radialschnitt 
C-C senkrecht zur Richtung der Fiillschuh-Bewegung 
die geringsten Dicken-Unterschiede Ober den Durch- 
messer auftreten, sind sie bei dem Radialschnitt B-B in 
der Bewegungsrichtung am groBten, wie aus den 
F i g. 6b und 6c zu ersehen. Urn den Fehler abzustellen, 
ist Nacharbeit notwendig und Materialverlust in Kauf zu 
nehmen. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren soil die in 
der Form beim Fiillvorgang angehaufte, die Offnungs- 
flache der Form iiberragende Pulvermenge im wesentli- 
chen radial verschoben werden. Dies ist in Fig. 7a 
durch eine sich radial erstreckende Schraffierung 
angedeutet; Vorrichtungen, mit denen eine derartige 
Verschiebung erreicht werden kann, und die sich in 
Pfeilrichtung bewegen. sind in den Fig. 2, 3 bzw. 4, 5 
dargestellt und im Vorhergehenden beschrieben. Bei der 
erfindungsgemaBen Verfahrensweise ergeben sich in 
Radialschnitten nach alien Richtungen, von denen zwei 
in zueinander senkrechten Richtungen gezeichnet sind, 
praktisch keine Dicken- und Parallelitatsunterschiede, 
so daB Kosten und Material verluste verursachende 
Nacharbeit vermieden werden und mit viel engeren 
Toleranzen gefertigt werden kann. 
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